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) Verfahren zur Beseitigung von Papierfehlern bei der kontinuierlichen Papierhersteliung 

) Bn Verfahren air Beseitigung von Papierfehlern bei der 
kontinuierlichen Papierhersteliung, mit dem sich die durch 
die Fehlerbeseitigung bedingten Zeitverluste verringem las- 
sen, weist die folgenden Schrttte auf : 

a) Erkennen und Lokalisleren des Papierfehlere mittele ernes 
auf die laufende Paplerbahn ausgerichteten Detektors; 

b) Erfassung oder Berechnung der Gesehwindigkeit der 
Paplerbahn zwischen dem Detektor und elner dem Detektor 
riumlich nachgeschalteten Station zur Fehlerbehebung ; 

c) anhand der Gesehwindigkeit der Paplerbahn Berechnung 
des Zeftpunkts des Bntreffens des den Paplerfehler aufwet- 
senden Bahnabschnitts in der Station zur Fehlerbehebung; 

d) noch vor dem Qntreffen des den Papierfehler aufweisen- 
den Bahnabschnitts in der Station zur Fehlerbehebung 
Herabsetzen der Gesehwindigkeit des Bahnabschnfttes auf 
elnen gegenOber der normalen Gesehwindigkeit verminder- 
ten Wert oder auf Null; 

e) automatische Beseitigung des Paplerfehlers in der Station 
zur Fehlerbehebung und 

f) Heraufsetzen der Gesehwindigkeit des Bahnabschntttes 
auf normale Gesehwindigkeit. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Beseitigung 
von Papierfehlern bei der kontinuierlichen Papierher- 
stellung. Kontinuierlich arbeitende Papiermaschinen 
setzen sich aus den Stationen Stoffauflaufc Siebpartie, 
Pressenpartie, Trockenpartie, Trockenglattwerk und 
Aufrollung zusammen. Im Stoffauflauf wird die wSBrige 
Stoffsuspension gleichmtBig iiber die Bahnbreite ver- 
teilt, urn so zunachst eine optimale Blattbildung zu ge- 
wahrleisten. In der anschlieBenden Siebpartie wird das 
eigentliche Papierblatt durch einen Ffltrationsvorgang 
gebildet Die einzelnen Papierfasern werden in einem 
nassen Vlies bereits auf ihre endgultige Lage fixiert 
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zusatzliche Beleuchtungseinrichtungen vorgesehen 
sind, um die jeweils von der Videokamera erfaBte Fia- 
che der Materialbahn hell auszuleuchten. Mindestens 
eine Videokamera ist auf die Oberseite, und eine weitere 
Kamera auf die Unterseite der Materialbahn gerichtet 
ZusStzliche Kameras dienen als optische Detektorein- 
nchtungen fur die Rander der Materialbahn. In dieser 
Druckschrift sind Qberwiegend technische Einzelheiten 
zur Auswertung der von den Videokameras erzeugten 
Bildsignale beschrieben. Hinweise auf die Beseitigung 
der so detektierten Fehler finden sich nicht. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Ver- 
fahren zu schaffen, mit dem sich die bei der Papieriier- 
steUung durch Beseitigung von Fehlern in der Papier- 
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Sodann wird in der Pressenpartie das flberschussige 15 bahn bedingten Zeitverluste verrineern lassen 
wasser xmttels Druck aus dem Paoierfaservlies heraus- 7nr i Acn n » 



Wasser mittels Druck aus dem Papierf aservlies heraus- 
getrieben. Die Papierbahn gelangt hierzu durch mehre- 
re hintereinander angeordnete Pressen hindurch. Nach 
dem daran anschlieBenden Trocknen erfolgt ein GlStten 
der Papierbahn, wozu in der Regel ein aus zwei Walzen 
zusammengesetztes Glattwerk verwendet wird, wel- 
ches neben der GIMttung eine Komprimierung des Pa- 
piers bewirkt und hierbei zugleich EinfluB auf die Pa- 
pierdicke nimmt SchlieBlich wird die Papierbahn auf 
eine Trommel auf gewickelt 

Wahrend des vorgenannten Produktionsprozesses 
kann es zu Fehlern in der Papierbahn kommen. Dies 
kdnnen Ldcher oder Einrisse entlang der Ltngskanten 
der Papierbahn sein, sowie ferner dunkle oder helle 
Flecken auf der Papierbahn. Ferner kann es bei der 
Herstellung zu unerwfinschten Stoffbatzen kommen, 
oder zu Falten in der laufenden Papierbahn. Diese Feh- 
ler stdren in der Regel den weiteren Transport der Pa- 
pierbahn innerhalb der Papiermaschine nicht In den 
nachgeschalteten Verarbeitungsstationen hingegen, et- 
wa in einer anschlieBenden Streichmaschine oder auch 
in einer Druckmaschine, kann es an den fehlerhaften 
Stellen zu Einrissen oder ganzen Abrissen der Papier- 
bahn kommen. Es ist daher erforderlich, derartige Pa- 
pierf ehler zu beseitigen, noch bevor die Papierbahn in 
eine nachgeschaltete Verarbeitungsstuf e gelangt 

Die Beseitigung der Papierfehier erfolgt bisher manu- 
eD, indem die mit Hilfe von Detektoren (siehe hierzu: 
[Defect detection and on-line analysis of coated papers 0 



20 



Zur Ldsung wird ein Verfahren zur Beseitigung von 
Papierfehlern bei der kontinuierlichen Papierherstel- 
lung mit den folgenden Schritten vorgeschlagen: 

a) Erkennen und Lokalisieren des Papierfehlers 
mittels eines auf die laufende Papierbahn ausge- 
richteten Detektors; 

b) Erf assung oder Berechnung der Geschwindig- 
keit der Papierbahn zwischen dem Detektor und 
einer dem Detektor rSumlich nachgeschalteten 
Station zur Fehlerbehebung; 

c) anhand der Geschwindigkeit der Papierbahn Be- 
rechnung des Zeitpunkts des Eintreffens des den 
Papierfehier aufweisenden Bahnabschnitts in der 
Station zur Fehlerbehebung; 

d) noch vor dem Eintreffen des den Papierfehier 
aufweisenden Bahnabschnitts in der Station zur 
Fehlerbehebung Herabsetzen der Geschwindigkeit 
des Bahnabschnhtes auf einen gegenuber der nor- 
malen Geschwindigkeit verminderten Wert oder 
auf Null; 

e) automatische Beseitigung des Papierfehlers in 
der Station zur Fehlerbehebung und 

f) Heraufsetzen der Geschwindigkeit des Bahnab- 
schmttes auf normale Geschwindigkeit 

Gem&fi der Erfindung erfolgt daher lediglich das Er- 
kennen und Lokalisieren des Papierfehlers mittels her- 

m: App^ 45 

denen Fehler festgesteUt werden, mit einer Markierung Mitteln hingegen erfolgt eine Erfa^S 
IVZ^u^t™? m ^ CT ™****^™** Station die nung d^&wina^eTSefS^Sf zS£ 
Papierbahn bei AnnSherung des so gekennzekhneten dem Detektor und ehifr dem Detektor 
SSSS J gebremst wird. so daB bei so geschalteten Station zur SSSSS^^^S^ 
Kriechgeschwmdigkeit durch erne Bedienperson ein serGeschwinHi^t ;^^^:Z.™5u_^. _ 
Kleber auf die Fehlerstelle aufgebracht werden kann. Je 
nach Art des Fehlers wird von der Bedienperson auch 
der gesamte fehlerhafte Papierbahnabschnitt beseitigt, 
und eine KlebesteUe ttber die gesamte Papierbahnbreite 
angebracht Diese Art der Fehlerbehebung ist zeitauf- 
wendig, da die Geschwindigkeit der Papierrolle und da- 
mit der gesamten Papierbahn bis auf Kriechgeschwin- 
digkeit oder sogar bis zum Stillstand heruntergefahren 
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ser Geschwindigkeit wird jener Zeitpunkt berechnet, zu 
dem der den Papierfehier aufweisende Bahnabschnitt in 
der Station zur Fehlerbehebung eintrifft, wobei noch 
vor diesem Eintreffen die Geschwindigkeit des Bahnab- 
schnhtes auf einen gegenOber der normalen Geschwin- 
digkeit verminderten Wert oder sogar ganz auf Null 
reduziert wird. In der Station erfolgt dann zu jenem 
Zeitpunkt der anhand der Geschwindigkeit der Papier- 

togen. Aber selbst diese zeit- und damit kostenaufwendi- schlieBend wird die Geschwn^keh d« Shn»h^hnh 

ge BeseWgung reicht nicht aus, um in nachfolgenden tes wieder a^o^a^SSSltSS^ 

SSSSSS PapierfeMer AbriBureaChe * „ Anders als. bei der bekanlten^u^Fehlerbehe- 

£ d^M 691 21 5« T2 i«* ^ Ut , bung ist es nicht erforderlich, die Papierbahn vorsichtig 
inoer DE 691 21 545 T2 ist eine Emnchtung zur 65 und von Hand auf die zur FebJerbehebunK erforderliche 

Oberwachung einer sich bewegenden Materialbahn be- reduzierte Geschwindiakeit h«™K^,f^?«7 

schneben. Die Oberwachung erfolgt mittels mehrerer wird auf gnn^rlurch tf e aSSSSSJiKE 

auf die Materialbahn genchteter Videokameras, wobei tionssignale gewonnenen E^nSf^nSSem 
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entschieden, welche Geschwindigkeit der Bahnab- 
schnitt in der nachgeordneten Station zur Fehlerbehe- 
bung haben muB, urn die Papierf ehler sicher zu beheben. 
Zu diesem Zweck kann der Detektor dazu eingerichtet 
sein, nicht nur den Papierfehler zu erkennen und zu 
lokalisieren, sondern auch dessen Charakter zu bestim- 
men, z. R die Art und Kontur des Papierfehlers sowie 
seine Lokalisierung bezQglich der Breite der Papier- 
bahn. Alle diese Informationen kdnnen systemintern da- 
zu herangezogen und ausgewertet werden, urn die Ge- 
schwindigkeit des Bahnabschnitts innerhalb der Station 
zur Fehlerbehebung auf den erforderlichen Wert einzu- 
stellen. Auf diese Weise werden die bei der Papierher- 
stellung durch Beseitigung von Fehlern in der Papier- 
bahn bedingten Zeitverluste auf das unbedingt erf order- 
liche MindestmaB verringert 

Mit einer Ausgestaltung des Verfahrens wird vorge- 
schlagen, daB die Papierbahn, bevor sie den Detektor 
erreicht, einen weiteren Detektor durchl&uft, und daB 
der weitere Detektor erne Vor- oder GroBerfassung des 
Papierfehlers durchfdhrt, wohingegen der Detektor zur 
zus&zlichen Erfassung der Charakteristik des Papier- 
fehlers, z. B. dessen Art und Kontur, eingerichtet ist Auf 
diese Weise ist es mdglich, die Papierbahn und damit die 
Papiermaschine im Normal betrieb mit sehr hoher Ge- 
schwindigkeit zu betreiben, da der weitere Detektor 
ausschlieBlich dafilr eingerichtet sein muB, Fehler iiber- 
haupt zu erkennen und voriaufig zu lokalisieren. Die 
MeBcharakterisdk dieses Detektors ist daher auf eine 
schnelle Erfassung ausgerichtet, weniger auf eine detaO- 
reiche Erfassung. Details werden vielmehr durch den 
der Station zur Fehlerbehebung vorgeschalteten Detek- 
tor erfaBt Solche Details sind die Art des Papierfehlers, 
dessen Kontur sowie die Lage des Papierfehlers bezQg- 
lich der Breite der Papierbahn. 

Vorzugsweise wird der Zeitpunkt des Eintreffens des 
den vordetektierten Papierfehler aufweisenden Bahn- 
abschnitts am Detektor anhand der Geschwindigkeit 
der Papierbahn auf dem Weg zum Detektor berechnet 

In weiterer Ausgestaltung des Verfahrens wird vor- 
geschlagen, dafi die Geschwindigkeit des den Papierfeh- 
ler enthaltenden Bahnabschnitts noch vor dem Eintref- 
fen des Bahnabschnitts am Detektor auf einen gegen- 
Gber der norznalen Geschwindigkeit verminderten Wert 
herabgesetzt wird. Ferner kann die bereits verminderte 
Geschwindigkeit unmittelbar vor dem EintrefTen des 
Bahnabschnitts in der Station zur Fehlerbehebung auf 
einen demgegenflber nochmals verminderten Wert oder 
auf Null herabgesetzt wird. 

Mit der Erfindung wird ferner vorgeschlagen, dafi die 
Beseitigung des Papierfehlers durch fl&chiges Abdecken 
der Fehlerstelle mit einem schnell erhartenden Fluid 
vorgenommen wird. Der Auftrag des Fluids kann ge- 
mSB einer ersten Variante durch ein- oder beidseitiges 
AufsprOhen auf die Fehlerstelle erfolgen. GemfiB einer 
zweiten Variante kann das Fluid durch Walzenauftrag 
auf die Fehlerstelle aufgetragen werden. 

Als Fluid eignet sich insbesondere ein schnell barten- 
der UV-Lacfc 

Das Verfahren eignet sich sowohl im Rahmen einer 
Papierproduktion on line als auch einer Papierproduk- 
tion off line. Im ersten Fall werden Station, Detektor 
und weiterer Detektor entlang einer durchgehenden 
Papierbahn angeordnet, so daB die automatisierte Be- 
seitigung von Papierfehlern also bei voller Papierbahn- 
geschwindigkeit in der Papiermaschine stattflndet, wah- 
rend im zweiten Fall der weitere Detektor an einer 
Papiermaschine unci Station und Detektor entlang eines 
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der Papiermaschine nachgeordneten Umrollers oder 
Vorrollers angeordnet sind. Der Umroller bzw. Vorrol- 
ler steUt das Verbindungsglied zwischen der Papierma- 
schine und der Streichmaschine dar. 
5 Weitere Einzelheiten und Vorteile werden nachfol- 
gend anhand eines AusfOhrungsbeispieles eriautert 
Hierbei wird auf die anliegende Zeichnung Bezug ge- 
nommen, auf der in einer Seitenansicht ein VorroQer 
dargestellt ist, welcher innerhalb des Produktionspro- 

io zesses zwischen der Papiermaschine und der Streichma- 
schine angeordnet ist 

In der Zeichnung ist rechts die Trommel 1 dargestellt, 
auf der sich die am Ende der Papiermaschine aufgewik- 
kelte Papierbahn befindet Diese Papierbahn kann an 

15 verschiedenen Stellen Papierfehler aufweisen. Die De- 
tektion dieser Papierfehler erfolgt bereits in der vorge- 
schalteten Papiermaschine, wobei die Lokalisierung des 
Papierfehlers bezQglich der L&nge der auf die Trommel 
aufgewickelten Papierbahn in einer Kontrolleinheit in- 

20 tern abgespeichert ist Nachdem die Trommel 1 auf die 
Vorroller aufgespannt ist, VeiB 0 das System also be- 
reits, wo sich innerhalb der L&nge der aufgewickelten 
Papierbahn Fehler befinden. Es ist alternativ auch mdg- 
lich, die Trommel t mit einem eingebauten Speicherele- 

25 ment zu versehen, welches die entsprechenden Posi- 
tionsdaten der Papierfehler enth^lt, z. B. einem an der 
Trommel angeordneten elektronischen Chip. 

Im Vorroller wird die Papierbahn von der Trommel 1 
abgezogen, und anschlieBend uber eine erste Umlenk- 

30 walze 2 und eine zweite Umlenkwalze 3 gefQhrt Die 
Papierbahn selbst ist auf der Zeichnung mit dem Be- 
zugszeichen 4 dargestellt 

Zwischen der Trommel 1 und der Umlenkwalze 2 
befindet sich ein Detektor 5, welcher in seiner Erfas- 

35 sungscharakteristik anders aufgebaut ist als der in der 
vorgelagerten Papiermaschine integrierte, weitere De- 
tektor. Wahrend der weitere Detektor lediglich dazu 
eingerichtet ist, Papierfehler auch bei hoher Bahnge- 
schwindigkeit zu erfassen und bezQglich der Bahnl&nge 

40 zumindest grob zu lokalisieren, ist der am Vorroller be- 
festigte Detektor 5 darauf eingerichtet, den bereits vor- 
detektierten Papierfehler hinsichtiich seines genauen 
Charakters zu erkennen sowie GrdBe und Ausdehnung 
des Papierfehlers zu lokalisieren. Ferner kann eine Sen- 

45 sibilisierung hinsichtiich weiterer Eigenschaften des Pa- 
pierfehlers vorgesehen sein, Z.B. die Erkennung von 
HeO/Dunkel-Sdhattierungen oder von Verwerfungen 
und Faltungen. Aufgrund der MeBwerte des Detektors 
5 wird dann systemintern entschieden, in welchem Urn- 

50 fang und auf welche Weise eine Fehlerbehebung erfolgt 
Da die grobe Lokalisierung des Papierfehlers bereits 
aufgrund des MeBergebnisses des weiteren Detektors 
bekannt ist, kann die Geschwindigkeit des den Papier- 
fehler enthaltenden Bahnabschnitts noch vor dem Ein- 

55 treffen dieses Bahnabschnittes an dem Detektor 5 auf 
einen gegenflber der normalen Geschwindigkeit ver- 
minderten Wert herabgesetzt werden. Dies hat den 
Vorteil, dafi der Detektor 5 bereits auf das EintrefTen 
und die ungefahre Lokalisierung von Fehlersignalen 

60 vorbereitet ist, und ohne Zeitverz5gerung die Detailer- 
fassung des Fehlers einsetzen kann. 

Der Zeitpunkt des Eintreffens des den vordetektier- 
ten Papierfehlers aufweisenden Bahnabschnitts am De- 
tektor 5 kann, sofern die Papierbahn unmittelbar und 

65 ohne Unterbrechung von der Papiermaschine in den 
Vorroller gelangt, audi anhand der Geschwindigkeit 
der Papierbahn auf dem Weg vom weiteren Detektor 
zum DetektorS berechnet werden. 



DE 196 32 988 CI 



Die Beseitigung des Papierfehlers erfolgt in einer Sta- 
tion 6, die sich beim Ausfuhrungsbeispiel zwischen der 
Umlenkwalze 2 und der Umlenkwalze 3 befindet Dort 
ist ein auf die Papierbahn 4 ausgerichteter Sprfihkopf 7 
angeordnet, fiber den ein schnell hartender UV-Lack auf 
die FehlersteUe aufgesprfiht wird. Alternativ ist auch ein 
Auftrag des Fluids fiber Walzen moglich. Der Auftrag 
kann, wie auf der Zeichnung dargestellt, einseitig, oder 
auch beidseitig sein. Alternativ zu einem schnell harten- 
den UV-Lack ist auch die Verwendung eines geeigneten 
Kunststoffklebers mdglich. Entscheidend ist, daB das 
Fluid ffir sich allein die Eigenschaft aufweist, die Fehler- 
steUe flachig und fflmbildend abzudecken, und auf diese 
Weise das Papier im Bereich des Papierfehlers bei der 
Weiterverarbeitung etwa in einer Streichmascbine oder 
auch in einer Druckmaschine zu schfltzen. Das verwen- 
dete Mittel sollte im AufldseprozeB von Papier, z. R in 
der AusschuBverarbeitung oder der Ahpapierverwer- 
tung leicht wieder von dem Papier abtrennbar sein. 

Der Auftrag des Fluids in der Station 6 erfolgt auto- 
matisch, d. h. ohne menschliches Einwirken. Hierzu muB 
der genaue Zeitpunkt bekannt sein, an dem der Bahnab- 
schnitt mit dem Papierfehler in den Arbeitsbereich des 
SprQhkopfes 7 gelangt MaBgeblich hierffir ist die Ge- 
schwindigkeit, mit der sich die Papierbahn und damit 
auch der fehlerhafte Bahnabschnitt von den Detektoren 
zu dem Sprfihkopf 7 bewegt Daher wird die Geschwin- 
digkeit der Papierbahn zwischen dem Detektor 5 und 
der dem Detektor 5 r&umlich nachgeschalteten Station 
6 erfaBt oder berechnet, und anhand der ermittelten 
Geschwindigkeit der exakte Zeitpunkt des Eintreffens 
des den Papierfehler aufweisenden Bahnabschnitts in 
der Station 6 berechnet Innerhalb der Steuerung des 
SprQhkopfes 7 findet ferner das Ergebnis der von dem 
Detektor 5 durchgefOhrten Messungen Berficksichti- 
gung, d. h. der Sprfihkopf 7 arbeitet nicht in alien Fallen 
fiber die gesamte Breite der Papierbahn, sondern nur in 
dem hinsichtlich der Bahnl&ngsrichtung sowie der Brei- 
te der Bahn als f ehlerhaft detektierten Bereich. Vorteil- 
hafterweise setzt sich der Sprfihkopf 7 daher aus einer 40 
Vielzahl einzelner Sprfihdfisen zusammen, die fiber die 
Breite der Papierbahn angeordnet und einzeln ansteuer- 
barsind. 

Noch vor dem Eintreff en des den Papierfehler auf- 
weisenden Bahnabschnitts in der Station 6 wird die Ge- 45 
schwindigkeit der Papierbahn auf einen gegenfiber der 
normalen Geschwindigkeit verminderten Wert oder auf 
Null herabgesetzt Nachdem die Station 6 durchlaufen 
ist und der TrocknungsprozeB als abgeschlossen gelten 
kann, wird die Geschwindigkeit der Papierbahn wieder 50 
auf den normalen Wert angehoben. 

Auf der Zeichnung ist das Verf ahren ffir eine Anwen- 
dung off line dargestellt, d h. der weitere Detektor be- 
findet sich bereits in der Papiermaschine und die Station 
6 sowie der Detektor 5 sind in dem Vorroller angeord- 
net Ebenso ist jedoch auch eine Verfahrensanwendung 
on line mOglich, wobei sich Station, Detektor und weite- 
rer Detektor entlang einer durchgehenden Papierbahn 
befinden, etwa in einer kombinierten Papier- und 
Streichmaschine. 

Die Detektoren arbeiten optisch fiber die gesamte 
Breite der Papierbahn. Zur Anwendung kdnnen Infra- 
rot-Fotodetektoren oder CCD-Zeilenkameras kommen. 

Bezugszeichenliste 



20 



30 



35 



55 



60 



65 



Umlenkwalze 

Papierbahn 

Detektor 

Station 

Sprfihkopf 



10 



15 



Patentansprfiche 



1 Trommel 

2 Umlenkwalze 



1. Verfahren zur Beseitigung von Papierfehlern bei 
der kontinuierlichen Papierherstellung mh den fol- 
genden Schritten: 

a) Erkennen und Lokalisieren des Papierfeh- 
lers mittels eines auf die laufende Papierbahn 
(4) ausgerichteten Detektors (5); 

b) Erfassung oder Berechmmg der Geschwin- 
digkeit der Papierbahn (4) zwischen dem De- 
tektor (5) und einer dem Detektor (5) riumlich 
nachgeschalteten Station (6) zur Fehlerbehe- 
bung; 

c) anhand der Geschwindigkeit der Papier- 
bahn (4) Berechnung des Zeitpunkts des Ein- 
treffens des den Papierfehler aufweisenden 
Bahnabschnitts in der Station (6) zur Fehlerbe- 
hebung; 

d) noch vor dem Eintreffen des den Papierfeh- 
ler aufweisenden Bahnabschnitts in der Station 
(6) zur Fehlerbehebung Herabsetzen der Ge- 
schwindigkeit des Bahnabschnittes auf einen 
gegenfiber der normalen Geschwindigkeit 
verminderten Wert oder auf Null; 

e) automatische Beseitigung des Papierfehlers 
in der Station (6) zur Fehlerbehebung und 

0 Heraufsetzen der Geschwindigkeit des 
Bahnabschnittes auf normale Geschwindig- 
keit 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Papierbahn, bevor sie den Detek- 
tor (5) erreicht einen weiteren Detektor durchl&uft, 
und daB der weitere Detektor eine Vor- oder 
Groberfassung des Papierfehlers durchfuhrt, wo- 
hingegen der Detektor (5) zur zusitzlichen Erfas- 
sung der Charakteristik des Papierfehlers, z. a des- 
sen Art und Kontur, eingerichtet ist 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Zeitpunkt des Eintreffens des den 
vordetektierten Papierfehler aufweisenden Bahn- 
abschnitts am Detektor (5) anhand der Geschwin- 
digkeit der Papierbahn (4) auf dem Weg zum De- 
tektor (5) berechnet wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Geschwindigkeit des den Papier- 
fehler enthaltenden Bahnabschnitts noch vor dem 
Eintreffen des Bahnabschnitts am Detektor (5) auf 
einen gegenfiber der normalen Geschwindigkeit 
verminderten Wert herabgesetzt wird 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die bereits verminderte Geschwindig- 
keit unmittelbar vor dem Eintreffen des Bahnab- 
schnitts in der Station (6) zur Fehlerbehebung auf 
einen demgegenfiber nochmals verminderten Wert 
oder auf Null herabgesetzt wird. 

6. Verfahren nach einem der vorangehenden An- 
sprfiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Beseiti- 
gung des Papierfehlers durch fl&chiges Abdecken 
der FehlersteUe mit einem schnell erhartenden 
Fluid vorgenommen wird. 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Fluid ein- oder beidseitig auf die 
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Fehlerstelle auf gesprQht wird. 
& Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Fluid durch Walzenauftrag auf 
die Fehlerstelle auf getragen wird. 

9. Verfahren nach Anspruch 6, 7 oder 8, gekenn- 
zeichnet durch einen schnell hartenden UV-Lack 
als Fluid 

10. Verfahren nach einem der vorangehenden An- 
sprQche, dadurch gekennzeichnet, daB Station, De- 
tektor und weiterer Detektor entlang einer durch- 
gehenden Papierbahn angeordnet sind (Verfahren 
on line), die automatisierte Beseitigung von Papier- 
fehlern also bei voller Papierbahngeschwindigkeit 
in der Papiennaschine stattfindet 

11. Verfahren nach einem der vorangehenden An- 
sprGche, dadurch gekennzeichnet, daB der weitere 
Detektor an einer Papiennaschine und Station (6) 
und Detektor (5) entlang eines der Papiennaschine 
nachgeordneten Umrollers oder Vorrollers ange- 
ordnet sind (Verfahren off line). 
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